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During laser welding process, the ionized metal vapor from keyhole surrounding by molten
metal mixes with the shielding gas and forms a plasma plume over the molten pool. The
small amount of plasma plume is needed to react
absorption of laser energy thus increase the penetration. However, high amount of
will absorb the beam energy and
wavelength of laser beam
compared to bigger wavelength such as CO2 laser. However,
wavelength laser,
the plasma plume over the molten pool.








Semasa proses kimpalan laser, wap logam terion dari lubang kunci yang dikelilingi oleh
logam lebur bercampur dengan gas pelindung dan membentuk kepulan plasma di atas
kolam lebur. Jumlah kecil kepulan
lebur bagi meningkatkan penyerapan tenaga laser seterusnya meningkatkan
penembusan. Walau bagaimanapun, jumlah plasma yang tinggi akan menyerap tenaga
alur 
yang kecil seperti




kadar alirannya. Dalam kajian ini, kesan kadar aliran gas pelindung (Ar
dan PW laser
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r gentian, dilaporkan mempunyai kesan
  
 
 17mm/s terpaksa melalui kepulan plasma di atas kolam lebur.
 plasma sangat dipengaruhi oleh persediaan gas pelindung dan
  
 terhadap kebolehkimpalan keluli Boron (22MnB5) telah dikaji.
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 hasil kimpalan untuk
  10-20L / min menunjukkan kelebaran
 15L / min menunjukkan penembusan
 
  







   




 even though using small
 17mm/s had to go through
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